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Foreliggande uppfinning avser en anordning for om- 
bindning av forero&l med tr&d, exempelvis balar av fiber- 
material* 

Massabalar ombinds bSde individuellt och i form av 
staplade enheter innehillande ett visst antal balar , vanligen 
sex eller Stta. En sidan enhetslast vMger mellan ett och tvS 
ton. H&ll-f astheten hos tr&df orbandet som binder samman en- 
hetslasten ar darfor mycket viktig ur sakerhetssynpunkt d& 
flera personer kan bef inna sig i narheten av lasten i samband 
med lyftning i tr&darna. Den utrustning som anvands for tvin- 
ning av knuten i en ombunden tr&dslinga liksom sjalva knuten Sr 
darfor forem&l for mycket omfattande sakerhetsbestSmmelser och 
noggr ann sakerhet skontro 1 1 . 

Bindningsanordningen innefattar en enhet for matning av 
tr&den genom en oppningsbar trSdstyrningsskena runt forem&let. 
Matningsenheten utnyttjas aven for strackning av tr&den. Vidare 
finns en tvinningsdel som innefattar en enhet for l&sning kv 
trSdandan, en enhet for tvinning av en tr&dknut, en klippenhet 
samt en enhet for utskjutning av knuten • 

Tr&dstyrningsskenan stracker sig runt bindningsobjektet 
och utgor styrning for triden vid matningen. Traden matas dar- 
vid genom tvinningsdelen runt bindningsobjektet. Dk tr&dens 
fria Snde for andra g&ngen kommer till tvinningsdelen stoppas 
tr&den och h&lls fast i l&senheten varefter tr&den stracks 
genom reversering av matningsenheten. Darvid oppnas tr&dstyr- 
ningsskenan och tr&den dras at runt bindningsobjektet, knuten 
tvinnas, tr&den klipps och skjuts ut ur tvinningsdelen. 

De olika enheterna drivs och styrs vanligen hydrauliskt 
med motorer och cylindrar. Det har visat sig att detta drivsys- 
tem inte har den precision som skulle onskas vid ombindningen. 
Darfor erfordras val tilltagna marginaler for att sakerstalla 
funktionen, sarskilt vid tr&dmatning, tr&dstrackning och 
tvinning. Detta innebar ocksi att trSden kan utsattas for 
sadana p&f restningar vid ombindningen att den mSste goras 
grovre an vad som kravs for sammanh&llning av de ombundna 
forem&len. Vidare kraver hydraulmotorerna tillg&ng till forh&l- 
landevis komplicerade och skrymmande hydraulaggregat vilket 
innebar risk for f unktionsstorningar och stora servicekostnader . 
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Foreliggande uppfinning innebar en losning av ovansti- 
ende problem genom utnyttjande av elektriska servomotorer. 

Uppf inningens narmare kSnnetecken framg&r av patentkra- 

ven. 

Uppfinningen skall i det foljande beskrivas narmare i 
form av ett utf dringsexempel med hanvisning till figurerna, dar 

Fig 1 visar en bindningsanordning enligt uppfinningen; 

Fig 2 visar tvinningsdelen i bindningsanordningen; 

Fig 3 visar ett pneumatiskt/hydrauliskt system for 

styrning av de olika enheterna i bindningsanordningen. 

Bindningsanordningen ar av den typ som visas och be- 
skrivs i svenska patentpublikationen 380 496. 

Bindningsanordningen innefattar ett stativ 10 pk vilket 
de olika enheterna ar anordnade. En matningsenhet 11 Mr anord- 
nad att mata bindtr&d 12 frSn ett tr&dmagasin runt bindningsob- 
jektet 13 och darefter strScka tr&den. En tr&dstyrningsskena 14 
stracker sig runt bindningsob jektet 13. En tvinningsdel 15 
innefattande en styrskena 16 for styrning av tr&den genom 
tvinningsdelen, en enhet 17 for l&sning av tr&dandan, en enhet 
18 for tvinning av en tr&dknut, en enhet 19 for klippning av 
tr&den samt en enhet 20 for utskjutning av den f ardigtvinnade 
knuten . 

Hela bindningsanordningen ar lampligen flyttbar si att 
den kan placeras i en transportbana for de forem&l som skall 
ombindas och vid behov latt bytas ut. 

Matningsenheten 11 innefattar ett ledhjul 21 runt 
vilket tr&den 12 loper samt ett drivet matarhjul 22 mot vilket 
Stminstone en mottrycksrulle 23 anligger. Matarhjulet 22 drivs 
av en forsta elektrisk servomotor 24. 

Tr&dstyrningsskenan 14 ar oppningsbar och forsedd med 
spar for tr&den 12. Skenan 14 h&lls under tr&dmatningen i 
stangt lage av kolv/cylinderenheter 40, lampligen pneumatiska. 
Vid trSdstrackningen oppnas tradstyrningsskenan 14 av kolv/- 
cylinderenheterna 40. 

Bindningsdelen 15 som ar utbytbar ar lostagbart fastad 
vid drivanordningarna for de i bindningsdelen ing&ende enheter- 
na 16-20. Drivanordningarna utgores av f jaderbelastade enkel- 
verkande kolv/cylinderenheter 25-28 som p&verkar styrskenan 16, 
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l&senheten 17 , klippenheten 19 och utsk jutningsenheten 20 isamt 
en andra elektrisk servomotor 29 son via drivhjul 30 pSverkar 
tvinnenhetens 18 tvinnrulle 31. 

Kolv/cylinderenheterna 25,28 som p&verkar styrskenan 16 
och utsk jutningsenheten 20 ing&r lampligen i ett pneumatiskt 
system medan kolv/cylinderenheterna 26,27 son pSverkar enheter- 
na 17,19 for lfisning och klippning lampligen ing&r i ett koro- 
binerat pneumatiskt/hydrauliskt system. I detta kombinerade 
system sker den direkta pSverkan av kolv/cylinderenheterna 
26,27 hydrauliskt fr&n en pneumatiskt pSverkad kraf tf orstar- 
kande hydraulcylinder 32. Darigenom kan det hydrauliska syste- 
met minimeras med bibeh&llen kraft och sakerhet. 

Vid tr&dmatningen drivs matningsenheten 11 av den 1 
forsta elektriska servomotorn 24 ett forutbestamt antal varv sli 
att en bestamd tradlangd matas runt bindningsobjektet 13 och 
trSdandan kommer till l&senheten 17. Langden pi den inmatade 
tr&den 12 raknas fr&n att trSdSndan passerar en indikator 3 3 
vid inmatningen. I l&senheten 17 fasth&lls tr&dSnden. 

Tr&dstrackningen sker darefter genom reversering av 
matningsenhetens 11 servomotor 24 till dess att trSden har 
strackts ned p& bindningsobjektet 13 och erf order ligt vrid- 
moment i servomotorn 24 erh&llits. 

Efter att det f orutbestamda vridmomentet for tr£d- 
strackningen uppn&tts och uppratth&llits en kort tid startar 
den andra elektriska servomotorn 29 for drivning av tvinnen- 
hetens 18 tvinnrulle 31. Servomotorns 29 rotation styrs sS att 
tvinnrullen 31 forst roteras ett forutbestamt antal varv saint 
ytterligare en vinkel och darefter reverseras samma vinkel. 
Darigenom uppn&s en viss overtvinning som kompenserar for 
&terf jadring av tr&dknuten. 

Nar tvinningen ar klar avklipps tr&den i klippenheten 
19 och utskjutningsenheten 20 sakerstaller att knuten lamnar 
bindningsdelen 15. 

Efter avklippningen dras tr&den tillbaka av matningsen- 
heten 11 forbi indikatorn 33 och anordningen ar klar for en ny 
ombindning. 

Genom anvandning av elektriska servomotorer for driv- 
ning av matningsenheten och tvinnenheten ar det mo j ligt att 
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noggrant styra tradmatning, tradstrackning och tvinning. 
Antalet varv och vinkellSget hos servomotorerna kan indikeras 
exempelvis med pulsmatning eller pa annat satt. Vidare kan 
hastighet, acceleration och retardation hos servomotorerna 
styras sa att ryck och stotar i traden undvikes. Enligt upp- 
finningen har det visat sig mSjligt att med bibehallen drifts- 
sakerhet reducera traddiametern jamfort med konventionell 
utrustning, exempelvis fran 2,3 till 2 mm. 

Forutom ovan namnda indikeringsutrustning kan ytter- 
ligare givare placeras pa olika stallen for indikering av laget 
f6r traden och de olika enheternas rorliga delar. Ett sadant 
arrangemang kan exempelvis med fordel utnyttjas f6r driftsin- 
formation och vid felsokning. 

Uppfinningen ar givetvis inte begransad till den visade 
utforingsformen utan kan varieras inom ramen f6r uppfinnings- 
tanken. 
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Fatantkrav 

1. Anordning f6r ombindning av f6rem&l med tr&d, vilken 
anordning innef attar en matningsenhet (11) f5r matning och 
strfickning av tr&den (12) , en ttppningsbar skena (14,16) for 
styrning av tr&den runt f8rem&let, en enhet (17) f6r l&sning av 
tr&dSndan, en enhet (18) f6r tvinning av en tr&dknut, en 
klippenhet (19) samt en enhet (20) for utskjutning av knuten, 
k&nnetecknad av att drivanordningarna f5r en- 
heterna fttr tr&dmatning (11) respektive tvinning (18) utgdres 
av elektriska servomotorer (24 respektive 29) , varvid dessa 
servomotorer (24,29) Sr anordnade att rotera ett fSrutbestSmt 
antal varv f 6r tr&dmatningen och tr&dstrackningen respektive 
tr&dtvinningen, samt att en indikator (33) ar anordnad for 
indikering av tr&dMndans lage fore ombindningen. 

2. Anordning enligt kravet 1, kSnnetecknad 
av att ett pneumatiskt system Sr anordnat att styra den 8pp- 
ningsbara styrskenan (14,16) och enheten (20) f6r 
utskjutning av tr&dknuten samt att ett kombinerat pneumatiskt/ 
hydrauliskt system Sr anordnat att styra enheterna f6r tr&d- 
l&sning (17) och tr&dklippning (19) . 

3. Anordning enligt kravet 1 eller 2, 

kSnnetecknad av att givare ar placerade i ett 

f lertal positioner for indikering av tr&dens lMge samt de olika 

enheternas inst a lining. 
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